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Abstract (Basic) : DE 3640370 A 

Injection method for die casting metals comprises producing billets 
of the size required for an individual casting, preheating the billet 
in order to melt it central core without melting the sides and bottom, 
transferring to an injection case and melting all the billet followed 
by injecting the metal into a mould. 

ADVANTAGE - Avoids the use of melting! furnaces and holding furnaces 
thereby cutting down on energy costs and work space. The amount of 
metal injected is maintained constant. Pollution arising from transfer 
of melt to casting machine is avoided. 

0/6 

Abstract (Equivalent): DE 3640370 C 

In a pressure die-casting process, cylindrical metal blanks (29) 
are transferred in a partly melted state, are transferred into an 

appropriately shaped casting chamber (22) and are then completely 
melted before being injected into the mould (7) by the casting piston 
(23) . 

Partial melting is carried out in an additional chamber (22) by use 
of an immersion lance (34) on a vertical electron beam, melting the 
central region of the blank while leaving the outer parts solid. 

ADVANTAGE - Very short cycle times are achieved. {9pp) 
Abstract (Equivalent) : US 4842038 A 

For injection of metal into a die casting machine, a billet is 
supplied to a preheater and is externally heated. A C electrode is 
moved down to the central part of the billet, so that all but 
peripheral and bottom portions is melted. The billet is moved into an 
outer-side injection sleeve and is heated, forming mmolten metal. 

The injection sleeve contg. molten metal is moved to a position 
under a stationary sleeve for a plunger to inject the metal into the 
die cavity. While metal is being injected, molten metal is prepd. in a 
further sleeve. 

ADVANTAGE - No melting or holding furnace is required and molten 
metal of constant amt . can be injected. (8pp). 
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Beschreibung 

.in?ver!^S!n'^\^''"«'^""^^^'"^^' t" ^[^'"^si^^'^^^.'^^^^^^ gcmaB dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie 
eine vertikale DruckgieQmaschine zur Durchfuhrung dieses Verfahrens 

M^.lirnMr'" ^" DruckgicBverfahren bekannt (siehe US-PS 32 U 286), bei welchem aufzuschmelzende 
''i 5°"^° u^^" Position befinden. Aus diesem Grunde erweist es sich als erforderlich. 

rh^nnt r «J ^^"^ "^"^^ innerhalb. metallischer GehSuse gehalten wird. damit ein Transfer in eine entspre- 
chende GieBkammer vorgenommen werden kann. 

Unter perucksichtung dieses Starides der Technik ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung. das bekannte 
DruckgieSverfahren derart we.terzubilden. daO fur die Durchfuhrung des DruckgieOvorgangs sfhrkurze Takt 

MSrhSl" ''w ""•'"'^'^ aufgeschnfolzenen Meillrohlfnge^Lsl^^ 

Metallgenause emgesetzt werden.mussen. *^»5^ 

ErfindungsgemaB wird dies durch Vorsehen der im kennzeichnenden Teil des An^nmch^; l anfapf, ".hrt^n 
UmSnt ral^f,' '"f ' Werterbildungen des erfindungsgemaBtrvSlh1-eLl.rS^^^^^^^ 
iie :r7TkennS^^^^^ ^^^^^^^^"^"^ Verfahrens durch die AnsprU- 

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung erfoigt das Aufschmelzen der Metallrohlinge in einer vertikalen 
Position Dabei erlaubt der Einsatz einer absenkbaren Tauchlanze oder eines nach untJrgirichJeterE ekio" 
nenstrahls. daB die auBeren Wandungen sowie der Boden der Metallrohlinge nicht aufgeschmSzen weS^^^^^^ 
ierden ^:^„"'""^"'^'-»'« ^^^^^ besonderer Metallbehalter fur die Durchfuhrung eifes TaServSSite^ 

u,?Hii f f H '^"k ^ ^" "^"'1 Ausfiihrungsbeispielen nSher erlautert und beschrieben werden 

wo bei auf die beigefugie Zeichnung Bezug genommen wird. Es zeigt weraen. 

Fig. I eine schematische Ungsschnittansicht einer Drehtisch-DruckgieBmaschine welche nach einer ersten 
Ausfuhrungsvariante des erfindungsgemaBen DruckgieBverfahrens arbeitet- 

befifvVoVricht ng von ^^^^ '"^ VoVheizvorgangs eines Metallrohlings 

H^n^rin '"^ schematische Ansicht einer DruckgieBmaschine. welche nach einer zweiten Ausfuhrungsvariante 
des erfindungsgemaBen DruckgieBverfahrens arbeitet; ""savdnanic 

tun^i von Rg ^^!'^"'"'^^^ ^"^ Erlauterung des Vorheizvorgangs eines Metallrohlings bei der Vorrich- 

und'^' ^ schematische Ansicht zur ErlSuterung einer abgewandelten Durchfuhrung des Vorheizvorgangs 

Rg. 6 eine schematische Ansicht zur Eriauterung der verwendeten Versuchsbedingungen 
Plift^ Igezeigte DruckgieBmaschine 1 besitzt ein Paar von vertikalen. feststehenden Platten 3 (die obere 

St an^ diT^n ^"h"^ ^' l?*"^" Fuhrungsstangen 2 miteinander in VerbinduSg stehen 

Entlang diesen Fuhrungsstangen 2 ist eine Platte 4 vertikal bewegbar gelagert. Auf der feststehenden Platte 3 
und bewegiichen Platte 4 sind eme feststehende Form 5 und bewegliche Form 6 befestigt. Im Bereich der 
gememsamen Beriihrflache 8 sind in den Formen 5 und 6 Gesenkvertiefungen 7 v^hen gebi det ^Te 
ISSr ^^^ ^/'"r ^"fderoberen feststehenden Platte befestigten Zylinders ist an defbewegli?hen Platte 4 
For^ef JnH « ^tempelstange 9 durch hydrauh-schen Druck nach auf- und abwarts bewegt wird. werden die 
Formen 5 und 6 geschlossen bzw. geoffnet. in die feststehende Platte 3 ist eine zylindrische, feststehende Hulse 10 

SSr ^^TT""^ "^rZ ""i^^ '° ^'"^"^^ d^-- feststehenden Fo^ml oie ^ne e 

Durchfuhrung der feststehenden Hulse 10 steht ferner in Verbindung mit der Gesenkvertiefung 7 

Unterhaib der feststehenden Platte 3 ist ein Rahmen 11 vorgesehen. welcher von der feststehenden Platte 3 
nrS^^'^''','^^^'"^' Rahmen 11 tragt einen Motor 12 sowie ein Lager 13. welches der Lagerung eh?es 
Drehtisches 16 dient. An den beiden Endbereichen des Drehusches 16 sind Hebetische 14 vorgeslhen welche 
entlang von Fuhrungen 15 in vertikaler Richtung beweglich sind. Ein Zahnrad 17. welches auf der Welle des 
Motors 12 befestigt ist. kammt mit einem am Drehtisch 16 befestigten Zahnrad 18. Wenn somit der Motor 12 in 
Drehung versetzt wird. wird der Drehtisch 16 altemierend in Uhrzeigerrichtung und entgegen der Uhrzeieer 
femXnTJ H ■rt"".'''' f '^^'^ Hebetische 14 abwechseind in die Position unmittllbar unterhaib de^ 
f«tstehenden Hulse 10 gebracht werden. Unmittelbar unter der feststehenden Hulse 10 und konzentrisch zu 
in P?,?^r*''''^' Ej"spritzzylinder 19 vorgesehen. welcher durch einen Seitenrahmen 20 der f«tstehen" 
den Platte 3 getragen w.rd. Durch hydraulischen Druck kann die Stempelstange dieses EinspritzzvUndersTg 

U-S^Ku^S?^^ 

nJnt 1'^ ""^■'t'^" Ausnehmungen der Hebetische 14 sind ein Paar von zylindrischen GieBkammern 22 einse- 
^nnfi K ^°*';Tf ^"i"" '^«««"'=hen den gleichen Durchmesser wie die feststehende Hulse 10 aufweisen Die 
Kopfabschnitte 24 der Einspritzkolben 23 sind verschiebbar in die Bohrungen der GieBkammern 2reinaen3? 
kolhtn 5^ ""k " ^k'''" Ei"^P"'^kolben 23 sind hingegen Backen 23a vorgesehen. Wenn d^belden eS^z- 
kolben 23 sich in ihrer untersten Position befinden und die entsprechende GieBkammer 22 derart geschwenk" st 
KuppiL™21 in'^Efngri^f ausgerichtet ist. steht die entsprechende Backe 23a mit der' 

An der unteren Flache der feststehenden Platte 3 ist ein Hebezylinder 25 befe»!tiat Am <.r.tr;»,ki,o«;.- „ c j 
fn'^S^'rr^ 26 des Hubzylinders ^ ist ein Schieber 27 befeiigt. We^^n^dtSL^Sa^r t k'S 
in Emgnff steht. greift eine Nut des Schiebers 27 in den Hebetisch 14 ein so daB hei finer ^n,^r.rJnh»^ZiZr, 
Vorwarts- und Ruckwartsbewegung der Stempelstange 26 die entsprechende c'eBk mmer I2 n' vert^alel 
Richtung bewegt wird. Die GieBkammern 22 befinden sich dabei in F.g. 1 an ihrer untersten Posi7on Wenn ete 
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Sa der RohUng 29 ^^If JJ^e Zeuspanne. W 

geschmolzenes Metall ""^ e.ne kurze Z. ^^P^^^ t^Sals^t^gebracht wird. worauf die Backe 23a 

tird wird der Drehtisch 16 urn »u B feststehenden Hulse ^" ff^"- . ■ ^er 27 in Emgnff stehende 

wira. wu J j unmittelbar rjaraufhin wird der mit dem Schieoer x Q-,eBkammer 22 30 

hoherer therm.scher WirKungsg j ^gang und der gesairue j^s Erschmelzen sowie 

Wenn der Vorheizvorgang, der f^j^rt worden. konnen die vornc s „ u „ 



Rpfdieser Ausfuhrungstorm wiru Drehung urn ibU voii ^ ^^le oieDtcanu 
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gehalten wird, wird der innere Bereich des Rohlings 29, ausgenommen dessen AuBen- und Bodenabschniite, 
aufgeschmolzen. Ein Paar Heizvorrichtungen 35 und 36. wie z. B. vertikale Induktionsheizvorrichtungen oder 
Widersiandsheizvorrichtungen, sind auf jeder Heizkammer 22 befestigt Die Temperatur der oberen Heizvor- 
richtung 35 wird hoch eingestellt, urn den Rohling 29 zu heizen und zu schmelzen. Die Temperaturen der unteren 
5 Heizvorrichiung 36 und des fColbenbolzens 24 werden jedoch unterhalb des Schmelzpunktes des Rohiings 29 
gehalten. Die Temperatur der GieOkammer 22 wird dabei um den Abschnitt herun. an welchem die obere Flache 
des Kolbenbolzens 24 und die untere Flache des Rohlings 29 zusammentreffen, niedriger gehalten ais der 
Schmelzpunkt des einzuspritzenden Materials, wobei diese Temperatur der Temperatur desjenigen Abschnittes 
entspricht, an welchem die auBere, untere AuBenflache des an einer Voreinspritzposition eingespritzten Materi- 

10 als und/oder die Spitze des Siempelbolzens 24 zusammentreffen. 

Nachdem der Rohling 29 durch die Tauchlanze 34 von innen her erschmolzen wird, wird die Tauchlanze 34 
erneut nach oben bewegt und die GieBkammer 22 in eine Position unmittelbar unterhalb der feststehenden 
Hulse 10 bewegt, wobei die Heizung durch die Heizvorrichtung 35 und 36 fortgefiihrt wird, so daB der Rohling 
vollkommen in geschmolzenes MetalJ umgewandelt wird Da die Heizvorrichtung 36 und der Stempelbolzen 24 

15 eine niedrige Temperatur besitzen und der Rohling 29 von der Innenseite her erschmolzen wird, wird eine 
zylindrische. feste Schicht 37 mit einem Boden an der unteren, innenseitigen Wand der GieBkammer 22 und an 
der oberen Stirnseite des FColbenbolzens 24 gebildet. Diese feste Schicht 37 verhindert, daB geschmolzenes 
Metall in den engen Spalt zwischen der GieBkammer 22 und dem Stempelbolzen 24 eindringt. 

In dem folgenden soli der Druckgieflvorgang mit einer DruckgieBvorrichtung des Dreh-Typs gemaB obiger 

20 Ausfuhrungsform beschrieben werden. Ein Rohling 29 mit einer fur einen einzigen DruckgieBvorgang erforder- 
lichen GroBe wird in eine GieBkammer 22 an einer auBeren Position eingebracht und von auBen durch 
Heizvorrichtungen 35 und 36 erhitzt Wenn die Tauchlanze 34 in den inneren Teil des Rohiings 29 herabbewegt 
wird, wird der Rohling 29 von der Innenseite her, ausgenommen seiner Umfang- und Bodenabschnitte. aufge- 
schmolzen. Wahrend die Heizvorrichtungen 35 und 36 in Betrieb bleiben, wird die Tauchlanze 34 nunmehr nach 

25 oben bewegt und der Motor 12 in Vorwartsrichtung angetrieben. Daraufhin wird der Drehtisch 16 um ISC 
gedreht, um die GieBkammer 22 in eine Position unmittelbar unterhalb der feststehenden Hulse 10 zu bringen, 
worauf der Backen 23a des Kolbens 23 in die Kupplung 21 zum Eingreifen gelangt Nachfolgend wird die 
Stempelstange 26 des Einspritzzylinders 19 durch hydraulischen Druck nach oben bewegt^ um den mit dem 
Schieber 27 in Eingriff stehenden Hebetisch 14 entlang der Fiihrung 15 nach oben zu bewegen und gegen die 

30 feststehende Hulse 10 zu drucken. Da der Rohling 29 von der innenseite erschmolzen wird und die Heizvorrich- 
tung 35 und 36 sowie der Kolbenbolzen 24 auf einer niedrigen Temperatur gehalten werden, wird eine feste 
Schicht 37 mit einer Dicke von 0,1 — 1 mm an der unteren Innenoberflache der GieBkammer 22 und an der 
oberen, stirnseitigen Oberflache des Kolbenbolzens 24 gebildet. Da zwischen dem inneren Durchmesser der 
GieBkammer 22 und dem auBeren Durchmesser des Kolbenbolzens 24 ein Spalt von ca. 0,005 mm vorhanden ist, 

35 wird aufgrund des Vorhandenseins einer festen Schicht 37 verhindert, daB geschmolzenes Metall 33 in diesen 
Spalt flieBen kann. Wenn nunmehr die Stempelstange des Einspritzzylinders 19 vorwarts bewegt wird, wird der 
mit der Kupplung 21 in Eingriff stehende Kolben nach oben bewegt, so daB das geschmolzene Metall 33 durch 
den Kolbenbolzen 24 nach oben gedruckt und in die Gesenkform 7 eingespritzt wird. Sobaid das geschmolzene 
Metall 33 sich in der Gesenkform 7 verfestigt hat, wird die bewegliche Form 6 geoffnet und das fertige Produkt 

40 herausgenommen. Der Kolben 23 und die Einspritzhiilse 22 werden daraufhin in die in Fig. 3 gezeigten Aus- 
gangspositionen zuriickbewegt. 

Wahrend das gescmolzene Metall 33 aus der einen GieBkammer 22 herausgedriickt wird, wird die andere 
GieBkammer 22 in ihrer auBeren Position gehalten, so daB ein nachster Rohling 29 der betreffenden GieBkam- 
mer 22 zugefuhrt werden kann. welche dann von der Innenseite her durch die Tauchlanze 34 erschmolzen und 

45 durch die Heizvorrichtungen 35 und 36 erhitzt wird. Sobaid der DruckgieBvorgang aus der einen GieBkammer 
22 beendet ist, ist somit in der anderen GieBkammer 22 bereits geschmolzenes Metall 33 vorhanden. Infolgedes- 
sen kann der nachste DruckgieBvorgang unmittelbar nach Schwenkung des Drehtisches entgegen dem Uhrzei- 
gersinn um 180" eingeleitet werden. 

Bei dieser Ausfuhrungsform wird der Rohling 29 direkt der Einspritzhulse 22 zugefuhrt, erhitzt und erschmol- 

50 zen. Es kann jedoch auch in diesem Fall in der Nahe der auBeren Position der Einspritzhulse 22, wie in der 
EinspritzhQlse 22, wie in der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 1 dargestellt, eine Heizkammer 28 vorgesehen sein. 
Wenn ein Rohling 29, dessen innerer Bereich bereits geschmolzen ist, wahrend sein auBerer Bereich vorgeheizt 
ist, zur GieBkammer 22 gefordert wird, kann in diesem Fall der Rohling wahrend des DruckgieBvorgangs aus der 
anderen GieBkammer 22 sehr rasch vollkommen erschmolzen werden, so dafl sich dadurch die Taktzeit der 

55 Verrichtung verkurzt. 

Am oberen Abschnitt oder an einer sonstigen Stelle der feststehenden HQlse 10 unmittelbar vor der Gesenk- 
vertiefung 7 kann ein Ring mit einem leicht nach innen gerichteten Vorsprung oder einer eingestochenen 
Ringnut vorgesehen sein. um zu verhindern, daB ein Teil der festen Schicht 37 in die Gesenkvertiefung 7 gelangt, 
Weiterhin kann entweder eine horizontale oder eine vertikale Form-Festspanneinheit verwendet werden. 

60 Fig. 5 zeigt eine Anordnung zur Erlauterung einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung. Wenn gemaB 
dieser Figur die Stempelstange 46 und der Kolbenbolzen 44 abwarts bewegt werden, entsteht ein Zwischenraum 
in der Hulse 45. Unter Verwendung einer (nicht dargestellten) Rohlingsversorgungseinheit wird ein Rohling 4S 
in diesen Zwischenraum eingebracht Nachfolgend wird eine Elektronenstrahlquelle 49 in eine Position oberhalb 
des Rohlings 48 bewegt, wahrend in einer wie in Fig. 5 gezeigten Weise eine Vakuumkammer 50 angeordnet ist 

65 Da der Elektronenstrahl 51 aus der Elektronenstrahlquelle 49 durch eine Beugungslinse oder dgl. gebeugt 
werden kann, kann die Position der Elektronenstrahlquelle 49 innerhalb eines zur Beugung fahigen Bereiches 
frei gewahit werden. Wenn das Innere der Kammer 50 einem geeignetem Vakuum z. B. 1000 (1000) Torr 
ausgesetzt ist, wird der Elektronenstrahl 51. dessen Leistung automatisch in Obereinstimmung mit dem Er- 
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schmelzungsgrad geandert werden kann. ermittelt. um den Rohiing 48 volistandig zu schmelzen und in seinem 
geschmolzenem Zustand zu halten. Daraufhin wird die Elektronenstrahlschmelzeinheit (49, 50, 51) entferni und 
eine Form 47 auf die Hulse 45 plaziert. Gleichzeitig werden die Koibenstange 46 und der Kolbenbolzen 44 nach 
oben bewegt. und geschmolzenes Meiall wird in die Form 47 unter Formung eines fertigen Produktes einge- 
spritzt. 

Die folgende Tabelle 1 zeigt experimentelle Ergebnisse zur Bestimmung der Zeitspanne, welche zur komplet- 
ten Erschmelzung von Rohlingen durch einen Elektronenstrahi erforderlich waren. Zyiindrische Rohlinge ver- 
schiedener GroBen in die Hiilse 45 eingelegt werden, wobei die Beschleunigungsspannung und die Elektronen- 
strahlstromstarke geandert wurden. Dabei ist zu bemerken, daQ gemaB Fig. 6 das Verhaltnis aus der Entfernung 
II zwischen der den Elektronenstrahi emittierenden Offnung der Elektronenstrahlquelle 49 und dem Rohiing 48 
zur Entfernung 12 zwischen der emittierenden Offnung und dem Fokusierpunkt 52 des Elektronenstrahls 
angegeben ist. Der Fokusierpunkt 52 andert sich dabei in Ubereinstimmung mit der Anderung des elektrischen 
Stromes, welcher durch eine elektromagnetische Spuie 53 flieQt In Tabelle I ist ab >0, wenn der Fokusierpunkt 
52 hoher als die Oberflache des Rohlings 48 ist 

Tabelle 1 



Rolling Dauerzur Oxid- Elektronen- Sirahl- 

Material Abmessung vollstandigen Einschlusse strahlstrom- leistung 

Erschmelzung) starke (kW) 20 

(sec) (mA) 



AC4CH 300x30 4.5-6.4 keine 200 14 

AC4CH 300x30 2.2-4.6 keine 400 28 ,5 

AC4CH 500x50 20-30 keine 200 14 

AC4CH 500x50 11-22 keine 400 28 

Bedingungen: 

(1) ab = 11/12 === 12 

(2) Beschleunigungsspannung 70 kV 30 

(3) Strahl Abtastung: stabil oder oszillierend 



Anhand dieser Versuche ist erkennbar, daB die Rohlinge sehr rasch erschmolzen werden konnen und daB in 
dem GuBmetall keine Oxide oder Gaseinschlusse gefunden werden, so dafl eine hochqualitative Erschmelzung 35 
erreicht wird. 

Bei dem beschriebenen Ausfuhrungsbeispiel wird die Elektronenstrahi- Bestrahlung mit Verwendung einer 
Vakuumkammer 50 durchgefuhrt. Die vorliegende Erfindung ist jedoch nicht darauf beschrankt, Eine Elektro- 
nenstrahl-Bestrahlung kann namlich ebenso in Luft durchgefuhrt werden. Auch kann der Rohiing 48 vorgeheizt 
und anschlieBend einer Elektronenbestrahlung ausgesetzt werden. SchiieBlich kann anstelle eines Elektronen- 40 
strahls ebenso gut ein anderer Strahl hoher Energiedichte, beispielsweise ein Laserstrahl, verwendet werden. 

Im Rahmen des erfindungsgemaBen Verfahrens ist kein Schmelzofen, kein Warmhalteofen oder keine auto- 
matische GieBeinheit erforderlich, wodurch die Installations- und Instandhaltungskosten erheblich reduziert 
werden. Da die Volumina der Rohlinge in sehr einfacher Weise gleich gemacht werden konnen, kann bei jedem 
DruckgieBvorgang jeweils eine konstante Menge geschmolzenes Metall eingespritzt werden. Ferner werden aus 45 
der Umgebung weder Verunreinigungen gebildet noch eingemischt, wodurch die Qualitat des hergesiellten 
Produktes verbessert und stabilisiert wird. Daruber hinaus wird die Taktzeit verkurzt, wenn ein Rohiing in der 
einen GieBkammer erschmolzen wird, wahrend der andere Rohiing aus der anderen GieBkammer in fliissiger 
Form herausgepreBt wird. Da sich schiiefllich eine feste Schicht von geschmolzenem Metall auf dem unteren 
Abschnitt der inneren Ausnehmung der Einspritzhulse bildet, kann schlieBlich ein ungewiinschtes AusflieBen 50 
von geschmolzenem Metall sowie ein Mitziehen des geschmolzenen Metalls durch den Kolbenbolzen verhindert 
werden. 



Patentanspriiche 

55 

1. DruckgieBverfahren, bei dem einzelne zyiindrische Metallrohlinge in einem teilweise aufgeschmolzenen 
Zustand in eine entsprechend ausgebildete GieBkammer transferiert werden, die teilweise aufgeschmolze- 
nen Metallrohlinge anschlieBend in einen vollkommen aufgeschmolzenen Zustand gebracht werden, und 
schlieBlich das vollkommen geschmolzene Meiall mittels eines GieBkolbens den Formhohlraum der Druck- 
guBform eingedriickt wird, dadurch gekennzeichnet daB das teilweise Aufschmelzen der einzelnen zylin- eo 
drischen Metallrohlinge im Rahmen einer Vorbehandlung in einer getrennten vertikal ausgerichteten 
Kammer unter Einsatz einer absenkbaren Tauchlanze oder eines von oben nach unten gerichteten Elektro- 
nenstrahls derart vorgenommen wird. daB dadurch ein Aufschmelzen der Metallrohlinge in ihrem inneren 
Bereich mit Ausnahme der seitlichen Wandungen und des Bodens erfolgi. 

2. DruckgieBverfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB zwei abwechselnd in die DruckgieB- 65 
position bringbare GieBkammem verwendet werden. wobei innerhalb der auBerhalb der DruckgieBposi- 
tion befindlichen GieBkammer das teilweise Aufschmelzen der Metallrohlinge vorgenommen wird, wah- 
rend das vollkommene Aufschmelzen in der in der DruckgieBposition befindlichen GieBkammer durchge- 
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fiihrt wird. 

po°do?S^^^^^^ gekennzeichnet. dafl zwei abwechseind in die DruckgieB- 

halb der Vorheizk.^mJr H^T T f ^'"e^"^ tzhche Vorheizkammer verwendet werden. wobei inner- 

S?sSmdzen7er M^!L "^^^ Metallrohlinge erfolgt, wahrend das vollkommene 

OreS" tTvo^Z':^^^^^^^^ "^'^'^ ^'"^"^ - -Oerh der D^ruckgieflposition befindlich": 

ieL'nnzethn^^^^^^ Verfahrens nach einem der Anspruche 1 bis 3 

gcKennzeichnet durcn eine zusatz iche vertika auseerichtf»ff» w:<xmr»^^ /oo k oq\ • ^ ^ • ■ 

LL^UeStSb^l?^^^^^^^ °" El.k.ro„e„«rahl<,u.ll. (49) zu„ A„' 

den Antriebsmerh^ini^mM^ Mi ok u . J ^ieukammem (22), die unter Emsatz eines entsprechen- 

DruckgieBposition befindliche GieQkammer (22) erfoIg^S l) '^'^ ^"Oerhalb der 

7. DruckgieBmaschine nach Anspruch 5 oder 6 dadurch ecicfnn-^^ifhr,^, a n ^- u ■_ . . • 
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